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Auf reiSlinie in Abdeckungen von Airbageinheiten 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 

Auf reiSlinien in Airbagabdeckungen nach dem Oberbegriff des 

Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des 
Verfahrens nach dem Oberbegriff des Anspruchs 20. 

Ublicherweise werden Airbageinheiten, die neben einem zusam- 
mengef alteten Gassack auch einen Gasgenerator umfassen, 
unter einer Abdeckung in einem Armaturenbrett , einer Len- 
kradnabenabdeckung, einem Sitz oder einer Turverkleidung un- 
tergebracht . Die Abdeckung darf dabei einerseits im 
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Crashfall die Entfaltung des Gassackes nicht wesentlich 
verzogern bzw. erschweren, soil aber andererseits auch den 
jeweiligen asthetischen Gesamteindruck des Fahr z euginnenrau - 
mes nicht beeintrachtigen . Insbesondere soil die Airbagein- 
heit fur den Insassen nicht sichtbar sein. 

Vielfach werden aufwendige Klappen- oder Turmechanismen 
eingesetzt, die aber die Kosten fur Airbageinheiten in uner- 
wiinschter Weise erhohen ohne eine freie Gestaltung zu 
ermoglichen . 

Aus Kostengrunden vorteilhaf ter ist das Vorsehen sogenann- 
ter Auf reifilinien in den Abdeckungen des Fahrzeuginnenrau- 
mes, wie Lenkradnabenabdeckung oder Turverkleidung, bzw. 
der Airbagabdeckung selber. Dabei handelt es sich linienfor- 
mige Materialschwachungen, die durch den sich entfaltenden 
Gassack aufgerissen werden und dann eine Offnung fur den 
Gassack f reigeben . 

Die bekannten Verfahren zur Herstellung solcher AufreiSlini- 
en sind vielfaltig, im allgemeinen werden sie durch Einrit- 
zen oder Schneiden des Materials erzeugt . 

So schlagt die EP 646 4 99 Bl eine Fahrzeuginstrumententafel 
vor, die eine innenliegende starre Verkleidungstaf el und 
eine daruberliegende Kunststof f schaumschicht mit einer 
diese iiberziehenden AuSenhaut umf afit . Aus dieser Instrumen- 
tentafel wird mittels spanender Verfahren oder Laser nach 
der Herstellung des Verbundes ein uber der Airbageinheit 
liegender Deckel partiell oder komplett ausgeschnitten, 
wobei die Kunststof f schaumschicht nicht durchbrochen wird. 
Die Trennfuge soil unter einem solchen Winkel eingebracht 
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werden, daS der Deckel von auSen belastbar ist. Nachteilig 
an dieser Auf reifikante ist, daS die AuSenhaut dem Aufreifien 
keinen zu hohen Widerstand entgegensetzten darf, also z. B. 
lederbezogene Abdeckungen so nicht realisierbar sind, da 
keine definierte Schwachung der Aufienhaut moglich ist. 

Aus der EP 749 872 A2 sind eine Airbagabdeckung und ein 
Verfahren zu ihrer Her st el lung bekannt geworden, bei dem 
eine Dekorschicht aus AuSenhaut und Absperrschicht erhitzt 
wird, gegebenenf alls durch Vakuumf ormung eine Vertiefung in 
die Auteenhaut eingebracht wird, eine Innenschicht auf der 
Dekorschicht aufgebracht und eine zweite Vertiefung in die 
Innenschicht eingebracht wird. Die Innenschicht wird durch 
SpritzguS hergestellt. Die Vertiefung wird mit einem Ultra - 
schall- oder Hochf requenzschweifigerat , einem HeiSmesser 
oder einem Hochf requenzmesser in die Innenschicht geschnit- 
ten. Auch dieses Verfahren erlaubt keine fur den Insassen 
unsichtbare definierte Schwachung der Aufienhaut und ist 
deshalb in der Gestaltungsmoglichkeit fur die Abdeckung in 
unerwiinschter Weise begrenzt . 

Die DE 44 09 405 Al offenbart ein Verfahren zur Herstellung 
einer Airbagabdeckung, die eine innere Formschicht aus 
relativ hartem Polymermaterial und eine auSere Schicht aus 
relativ weichem Polymermaterial umfaSt, wobei die Abdeckung 
hergestellt wird und anschliefiend eine Reifilinie von der 
inneren Formschicht aus in die Abdeckung geschnitten wird, 
so daS die ReiSlinie die innere Formschicht vollstandig 
durchdringt, wobei eine Schneidtechnik verwendet wird, die 
keinen Druck auf die Abdeckung ausiibt . Als Schneidtechnik 
kommen Laserverf ahren, Ultraschall- oder HeiSmesser in 
Betracht . Diese Schneidtechniken haben den Nachteil, date 



PTR2 53 



Seite 4 



sie mit einer hohen thermischen Belastung des Materials der 
Abdeckung verbunden sind. Auch eine Kontrolle der Schnittie- 
fe ist nur schwer moglich. 

Es wurden auch Verfahren vorgeschlagen, bei denen die 
Dekorschicht getrennt von der bzw. den inneren Schichten 
geschnitten wird. Die Trennfugen als ReiSlinien in den 
Tragerschichten werden dabei zum Teil gleich bei deren 
Herstellung durch entsprechende Sprit zformen vorgesehen. 
Durch diese getrennte Einbringung der Auf rei&linien in die 
Teile der Abdeckung ergibt sich aber der Nachteil einer auf- 
wendigen Positionierung der Einzelteile der Abdeckung zuein- 
ander . 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung von Airbagabdeckungen zu schaf- 
fen, das mit einfachen Mitteln die Herstellung von AufreiS- 
linien mit definierter Schnittiefe in einer Abdeckung 
ermoglicht . 

Diese Aufgabe wird durch eine Verfahren zur Herstellung von 
Auf reifilinien in Airbagabdeckungen mit den Merkmalen des 
Patentanspruchs 1 gelost. 

Dabei wird zuerst die Abdeckung aus den gewunschten Schich- 
ten, wie z. B. Dekorschicht, Tragerschicht etc., herge- 
stellt und anschlieSend werden die Auf reifilinien von der 
Innenseite her in die Abdeckung geschnitten, ohne diese zu 
durchdringen, wozu die Abdeckung in eine Schneidauf nahme 
eingebracht wird und die Auf reiSlinien mittels einer Schnei- 
de in die Abdeckung geschnitten werden. 
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Erf indungsgemaS werden hierbei die Schnittiefe und die 
Position der Schneide relativ zu der Schneidauf nahme (und 
nicht zu der Abdeckung) gesteuert . Dazu wird die Abdeckung 
zweckmaSigerweise wahrend des Schneidvorgangs durch eine 
definierte Kraft in der Schneidauf nahme f estgelegt . 

Durch die Steuerung der Schnittiefe relativ zu der Schneid- 
auf nahme ist gewahrleistet , daS unabhangig von Materialto- 
leranzen einzelner Schichten der Abdeckung immer eine defi- 
nierte Restdicke der Abdeckung erreicht wird, da die Abdek- 
kung mit ihrer auJSeren Begrenzung in der Schneidauf nahme 
f estgelegt ist. Ein unerwunschtes Durchdringen der aufieren 
Dekorschicht wird ebenso vermieden wie eine zu geringe 
Schwachung des Materials, die im ungiinstigsten Fall zu 
einem Versagen der Airbageinheit fuhren konnte . Insgesamt 
ergibt sich durch das erf indungsgemaEe Verfahren eine 
sichere, weil prozeSiiberwachte Schnittiefe. Somit eignet 
sich das Verfahren auch fur umlederte oder sonst bezogene 
Ai rbagabdeckungen . 

Die Aufnahme kann vorteilhaft durch AbgieJSverf ahren als 
Negativ der Airbagabdeckung hergestellt werden, so daS die 
Kontur der Abdeckung und der Schneidauf nahme einander sehr 
genau entsprechen . 

Vorzugsweise wird die Abdeckung in der Schneidauf nahme 
mittels Vakuum angesaugt oder durch eine definierte Kraft 
in diese gedriickt, wobei der von der Schneide ausgeiibte 
Druck diese definierte Kraft darstellen kann. 
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Als Schneide eignet sich insbesondere eine skalpellartige 
Klinge. Diese ermoglicht ein Schneiden ohne thermische 
Belastungen des Abdeckungsmaterials , wodurch sich das 
Verfahren besonders vorteilhaft bei bezogenen oder umleder- 
ten Airbagabdeckungen anwenden laJSt . Schadigungen des Mate- 
rials durch Verbrennen oder Schmelzen sind ausgeschlossen, 
und es entstehen keine Verwerfungen an Kunststof f teilen . 

Die Auf reiSlinien sind fur den Insassen unsichtbar, da sich 
die Schnittkanten sofort gegenseitig abstutzen. Es entsteht 
kein Abfall, auch keine Abgase wie beim Schneiden mit einem 
Laser oder HeiSmesser. Ferner laSt sich der Energieauf wand 
bei der Herstellung der Auf reiSlinien durch die Verwendung 
einer Schneidklinge erheblich reduzieren. 

Material und Gestaltung der Abdeckung sind weitgehend frei 
variierbar. Die Abdeckung kann beispielsweise aus einem 
gegebenenf alls geschaumten Kunststof f bestehen. 

In einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm umfaSt die Abdeckung 
eine Dekorschicht und eine Tragerschicht. Vorteilhaf terwei - 
se sind diese in der 2 -Komponenten Technik in einem Schritt 
herstellbar. Ferner kann es sich auch um eine Tragerschicht 
aus Kunststoff handeln, die mit einer Dekorschicht aus 
Stoff, Folie oder Leder bezogen ist. 

Weiterhin ist es moglich, die Tragerschicht aus geschaumtem 
Kunststoff herzustellen oder eine Zwischenschicht aus 
geschaumtem Kunststoff, z. B. Polyurethan, vorzusehen 
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Ublicherweise richtet sich die Gestaltung der Abdeckung 
nach dem Design des ubrigen Fahrzeuginnenraums und ist an 
diesen angepaSt . Durch die gemaS der vorliegeneden Erfin- 
dung verwendbaren, schonenden Schneidtechniken bestehen in 
dieser Hinsicht keinerlei Beschrankungen hinsichtlich der 
zu schneidenden Materialien. 

Die Anzahl und Form der Auf rei&linien ist ebenso variabel 
an die jeweiligen Bediirfnisse anpaSbar. So sind neben einer 
einzigen gerade verlaufenden AufreiSlinie beispielsweise 
H-formige oder sternformige Auf reiSlinien moglich. Die 
einzelenen Auf reiSlinien konnen einen beliebigen Verlauf 
aufweisen, auch Kurven und gekriimmte Linien sind ohne 
weiteres herstellbar . 

Die Steuerung der Schneide in der Schneidauf nahme , in der 
die Abdeckung f estgelegt ist , kann mit bekannten Mitteln, 
z. B. uber Computer, erfolgen die hier nicht naher beschrie- 
ben werden mussen. 

In einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm wird die ebenfalls in 
Bezug auf die Schneidauf nahme gesteuerte Schnittief e ent- 
lang der Erstreckung der Auf reiSlinien variiert, d. h. die 
Schnittiefe ist im Verlauf einer AufreiSlinie unterschied- 
lich . 

Vorzugsweise ist die Schnittiefe in der Mitte einer AufreiS- 
linie groSer als an deren Enden, zu denen hin die Schnittie- 
fe kontinuierlich oder abrupt auf null abnimmt . Besonders 
bevorzugt nimmt die Schnittiefe von der Mitte einer Auf rei£- 
linie zu den Enden hin kontinuierlich ab . Dadurch reiSt die 
Abdeckung bei der Entfaltung des Gaskissens leicht und 



PTR2 53 



Seite 8 



schnell auf ; ein WeiterreiSen uber die Enden der AufreiSli- 
nie hinaus wird aber durch die abnehmende Schnittiefe 
verhindert . 

Die Schnitte bzw. Trennfugen als solche konnen nicht nur 
senkrecht zu der Oberflache der Abdeckung sondern auch in 
einem beliebigen Winkel dazu hergestellt werden. Dadurch 
kann der Auf reiJSvorgang uber die Winkel der Schnitte 
positiv beeinfluSt werden. 

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erf indungsgemaSen 
Verfahrens umfaEt eine Schneide, eine Schneidauf nahme und 
eine Steuerung, mittels derer die Schnittiefe und die 
Position der Schneide relativ zu der Schneidauf nahme gesteu- 
ert werden. 

Vorzugsweise sind Mittel zur Festlegung der Abdeckung in 
der Schneidauf nahme vorgesehen, z. B. ein Vakuumerzeuger 
durch den die Abdeckung in der Schneidauf nahme angesaugt 
wird . 

Als Schneide kann jede bekannte Schneidvorrichtung, wie 
z. B. ein HeiSmesser, Ultraschallmesser oder Laser, einge- 
setzt werden. Besonders vorteilhaft ist die Verwendung 
einer skalpellartigen Klinge. In einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform erfolgt der Schneidvorgang durch eine oszillieren- 
de Bewegung der Schneide. 

Es ist zweckmaSig, die Schneide nach jedem Schneidvorgang 
einer Airbagabdeckung auf Veranderungen der Klingengeome- 
trie optisch zu kontrollieren, da die definierte Klingengeo- 
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metrie ein wesentlicher Faktor fur die ProzeSsicherheit 
ist. Alternativ kann die Klingengeometrie z. B. auch durch 
Probeschnitte kontrolliert werden . 



Weiterhin ist es moglich, Veranderungen der Klingengeome- 
trie iiber die fur den Schneidvorgang auf zuwendende Kraft 
durch geeignete Sensoren an der Halterung der Schneide zu 
erf assen. 



Fur empf indliche Werkstoffe der Abdeckung kann auch eine 
Temperierung der Schneidauf nahme vorgesehen werden. 

Die Erfindung soil anhand der beigefvigten Figuren naher 
erlautert werden . 



Es zeigt 



Figur 1: eine schematische Darstellung einer Vorrichtung 
zum Schneiden von Auf reiSlinien in einer Airbagab- 
deckung mit Schneidauf nahme , Schneide und der zu 
scheidenden Airbagabdeckung; 

Figur 2 : einen Langsschnitt durch einen Teil einer Airbagab- 
deckung fur eine Lenkradairbageinheit; 

Figur 3: einen Querschnitt entlang der Linie A-A in Fig. 4; 



Figur 4: einen Langsschnitt durch einen Teil einer weiteren 
Airbagabdeckung fur eine Lenkradairbageinheit; 
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Figur 5: einen Querschnitt durch einen Teil einer Airbagab- 
deckung aus geschaumtem bzw. 1-Komponenten Kunst- 
stof f ; 

Figur 6: einen Querschnitt durch einen Teil einer Airbagab- 
deckung aus Tragerschicht und Dekorschicht , die in 
der 2-Komponenten Technik hergestellt ist; 

Figur 7: einen Querschnitt durch einen Teil einer Airbagab- 
deckung aus Kunststoff, die mit Leder bezogen ist; 

Figur 8: einen Querschnitt durch einen Teil einer lederbezo- 
genen Airbagadeckung mit einer polsternden Zwi- 
schenschicht . 

Die in der Figur 1 dargestellte Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des erf indungsgemaSen Verfahrens besteht im wesentli- 
chen aus einer Schneidauf nahme 10, einer in einer Halte- 
rung 15 angeordneten Schneide 11 und einer Steuerung 13 . 
Die Position der Halterung und Fiihrung 15 der Schneide 11 
wird von der Steuerung 13 erfafit und entsprechend vorbe- 
stimmter Parameter eingestellt. 

Zur Festlegung einer Airbagabdeckung 1 in der Schneidauf nah- 
me 10 wird iiber Offnungen 14 ein von einem Vakuumerzeu- 
ger 12 erzeugter Unterdruck angelegt. Die Offnungen 14 
konnen auch in Bereiche miinden, die gegeniiber der Kontur 
der Auf nahme 10 etwas zuriichgesetzt sind, urn die Flache, an 
der das Vakuum wirken kann, zu vergroSern. 
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Mit der gezeigten Vorrichtung ist bei Verwenciung des ein- 
gangs beschriebenen erf indungsgemaSen Verfahrens eine voll- 
automatische und prazise Herstellung von Auf reiSlinien 2 in 
einer Airbagabdeckung 1 moglich. Die Vorrichtung ist durch 
einen einfachen Wechsel der Schneidauf nahme 10 schnell und 
guns tig an unterschiedliche Abdeckungen 1 anpaSbar. 

In der Figur 2 ist ein Langsschnitt durch eine erf indungsge- 
maS hergestellte Airbagabdeckung 1 gezeigt. Man erkennt die 
an ein Lenkrad angepaSte Form der Abdeckung 1 . 

Bei der Herstellung dieser Abdeckung 1 wird zunachst die 
Abdeckung 1 aus Kunststoff gespritzt. Eine typische Dicke 
der Abdeckung liegt im Bereich von 1.5 mm bis 5.0 mm und 
richtet sich nach der Fertigungstechnologie . Sie ist bei 
geschaumten Kunststoffen zumeist groSer. 

AnschlieSend wird die Abdeckung 1 in eine hier nicht gezeig- 
te Schneidauf nahme der in Fig. 1 dargestellten Art einge- 
bracht und, z. B. mittels Vakuum, darin festgelegt. 

Dann werden Auf reiSlinien 2 von der Unterseite der Abdek- 
kung 1 her mit einer skalpellart igen Klinge in den Kunst- 
stoff eingeschnitten. Die Schnittiefe der Auf reiSlinien 2 
wird beziiglich definierter Punkte der Scheidauf nahme so ein- 
gestellt, date die Restdicke der Abdeckung 1 etwa 0.3 mm bis 
1.5 mm betragt . Auch der Verlauf der Auf reiSlinien 2 wird 
relativ zu der Schneidauf nahme gesteuert . 
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Die AufreiSlinie 2 hat in diesem Fall einen in etwa H-formi- 
gen Verlauf, so daS sich bei der Entfaltung eines darunter 
liegenden Gaskissens, das hier nicht dargestellt ist, die 
Abdeckung 1 ahnlich einer Doppeltur offnen kann, sobald die 
Abdeckung 1 entlang der Auf reiSlinien 2 gerissen ist. Zur 
Vermeidung eines vollstandigen AbreiSens der Abdeckung 1 
durch ein unkontrolliertes WeiterreiSen verlauft die 
AufreiSlinie 2 an ihren Enden 6 halbkreisf ormig . 

Die Figur 3 zeigt einen Schnitt entlang der Linie A-A aus 
Figur 2. Es ist erkennbar, daS die AufreiSlinie 2 in der Ab- 
deckung 1 mit der Gesamtdicke a sich durch die Trager- 
schicht 5 mit der Dicke c hindurch in die Dekorschicht 4 
mit der Dicke b erstreckt . Unabhangig von materialbedingten 
Schwankungen der Dicke der einzelnen Schichten wird die 
Schnittiefe so gesteuert, daS sich eine konstante Rest- 
dicke d der Abdeckung 1 ergibt . 

In diesem Fall wurde zusatzlich die Schnittiefe entlang der 
AufreiSkante 2 variiert, so daS Stege 7 mit einer Dicke e, 
die groSer als die Restdicke d aber kleiner als die Gesamt- 
dicke a der Abdeckung 1 ist, vorhanden sind. Typische 
Stegdicken e betragen etwa 1.0 bis 3.0 mm. Die Stege stabi- 
lisieren die geschnittenen Bereiche zueinander. 

Uber die Stege 7 laSt sich das Auf reiSverhalten entlang der 
AufreiSlinie 2 gezielt steuern. Hier wird durch die Stege 7 
ein AusreiSen der Abdeckung 1 im Bereich des Ubergangs von 
der waagerechten Linie des "H" zu den senkrechten Linien 
verhindert . 
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Mit dem erf indungsgemaSen Verfahren laSt sich somit das Auf- 
reiSverhalten fur die jeweiligen Erf ordernisse maSschnei- 
dern . 

In Figur 4 ist eine weitere Anordnung von Auf reiSlinien 2 
in einer Airbagabdeckung 1 gezeigt. In dieser Ausfiihrungs- 
form ist eine wellenf ormige AufreiSlinie 2 vorgesehen, 
Durch diese Gestaltung der AufreiSlinie wird die Stabilitat 
gegen ein Durchdriicken bei Belastung der Abdeckung von 
auSen erhoht . 

In Figur 5 ist ein Querschnitt durch einen Teil einer 
weiteren Abdeckung 1 fur eine nicht dargestellte Airbagein- 
heit gezeigt. Die Abdeckung 1 wird als Ganzes aus geschaum- 
tem oder gespritztem 1-Komponenten Kunststoff hergestellt. 
Die Dicke der Abdeckung 1 betragt typischerweise etwa 1.5 
bis 5.0 mm. 

Die Schnittiefe der Auf reiSlinien 2 wird so eingestellt, 
daS die Restdicke der Abdeckung etwa 0.3 bis 1.5 mm be- 
tragt. Vorteilhaf terweise nimmt die Schnittiefe von der 
Mitte der Auf reiSlinien zu deren Ende hin auf 0 mm ab. 

Die Abdeckung 1 umfaSt dariiber hinaus Bef estigungsmittel 3, 
iiber die sie beispielsweise an einer Lenkradnabe oder der 
Airbageinheit selbst befestigbar ist. 

Figur 6 zeigt einen Querschnitt durch einen Teil einer 
Abdeckung 1, die aus einer Dekorschicht 4 und einer Trager- 
schicht 5 besteht. Die AufreiSlinie 2a ist in einem (von 
90° bezuglich der Ersteckungsrichtung der Abdeckung abwei- 
chenden Winkel) schrag in die Abdeckung 1 eingeschnitten . 
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Dadurch wird eine auf die Oberflache der Abdeckung 1 ausge- 
iibte Kraft seitlich abgeleitet und ein Eindriicken der 
Abdeckung 1 verhindert . Zur Verbesserung der Stabilitat 
konnen auch Auf reiSlinien 2b in dem Bef estigungsmittel 3 
anstelle der Auf reiSlinien 2a vorgesehen sein. 

Die Abdeckung 1 wird in der 2-Komponenten Technik herge- 
stellt und anschlieSend erf indungsgemaS durch Einbringen in 
eine Schneidauf nahme und Schneiden mit einer skalpellarti- 
gen Klinge mit den Auf reiSlinien 2 versehen. Damit ist eine 
besonders kostengiinstige und zeitsparende Herstellung 
moglich . 

Die Dekorschicht 4 ist ublicherweise etwa 1.0 bis 2.5 mm 
und die Tragerschicht 5 etwa 1.5 bis 2.5 mm dick. Die Ge- 
samtdicke der Abdeckung 1 liegt im allgemeinen im Bereich 
von 2.5 bis 5.0 mm. 

Figur 7 zeigt eine dritte Variante einer Airbagabdeckung 1, 
bei der das erf indungsgemaSe Herstellverf ahren besonders 
vorteilhaft anwendbar ist. Diese Abdeckung 1 umfaSt als 
Dekorschicht 4 einen Bezug aus Leder. Die Tragerschicht 5 
kann dabei je nach Wunsch aus Kunststoff oder geschaumtem 
Kunststoff bestehen. Auch diese Abdeckung 1 wird erfindungs- 
gemaS erst dann mit den Auf reiSlinien 2 versehen, wenn die 
Tragerschicht 5 mit der Dekorschicht 4 bezogen ist. Typi- 
scherweise hat der Bezug, also die Dekorschicht 4, eine 
Dicke von etwa 0.6 bis 2.0 mm, und die Tragerschicht 5 ist 
etwa 1.5 bis 2 . 5 mm dick. Die Dicke der Abdeckung 1 betragt 
etwa 2.1 bis 4.5 mm. 
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